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сти детали. Таким образом, наличие определенных недостатков в су-
ществующих экспериментальных методах определения полей дефор-
маций требует разработки новых улучшенных методов. 
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Визначення енергосилових характеристик процесів обробки ме-
талів тиском на стадії проектування технологічного процесу надає мо-
жливості керувати енергоефективністю останнього та отримувати від-
повідні раціональні параметри. Проте енергосилові характеристики, 
що отримані шляхом натурного або кінцевоелементного моделювання 
справедливі лише для матеріалу, на якому проводилось дослідження. 
При відомій кривій течії модельного матеріалу у вигляді степеневої 
функції 
n
i iAe   можливою є оцінка деформівного зусилля, що ґрун-
тується на таких припущеннях: граничні, контактні умови, форма ві-
льної поверхні, закон руху інструменту для модельного та натурного 
матеріалу однакові. Допускаємо, що деформівний стан заготовки слаб-
ко залежить від властивостей матеріалу; залежності зусилля-
переміщення модельного та натурного матеріалу є подібними.  
Розроблено метод еквівалентної оцінки енергосилових характери-
стик процесів обробки металів тиском на основі  даних кривих течії 
двох модельних та натурного матеріалів (позначені верхнім штрихом), 
а також експериментальних значень відповідних характеристик, отри-
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де  iP  - узагальнена деформуюча сила (або енергія), , , ,1 1 2 2A n A n  - 
коефіцієнти кривої течії двох натурних матеріалів, 1P , 2P  - зусилля, що 
виміряне на цих матеріалах.   
Перевірку запропонованого способу розрахунку зусиль виконали 
для процесів розтягу, стиску циліндричних зразків, осадження цилінд-
ра перпендикулярно його вісі, згину в штампі. Задавалися коефіцієнти 
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апроксимації були в межах  n  = 0,1...0,5 і  A = 500...1500 МПа. Поми-
лка розрахунку зусилля, в тому числі при значній екстраполяції, скла-
дала не більше 10%.  
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Разработанная каф. КШП  новая технология  Штамп для 
разделения гнутых профилей проката, заключается в предварительном 
надрезе сдвигом не спрофилированной движущейся ленты ножами со 
специальной конфигурации режущей кромки. Данная технология 
требовала более глубокого анализа процесса отделения мерной 
заготовки  по линии надреза неспрофилированной заготовки. 
Для этого была разработана методика проведения лабораторных и 
полупромышленных испытаний новой технолог. 
Для проведения лабораторных исследований был изготовлен 
инструмент для надрезки заготовки, позволяющий контролировать и 
определять прочность надрезанных сдвигом участков длиной  на 
разрыв после цикличного знакопеременного нагружения заготовки 
(показываешь штампы)  
Непрерывно движущуюся ленту, прорезают верхним подвижным 
ножом с плоской режущей кромкой, которая режет, на выпуклом 
нижнем ноже оставляя не надрезанными участки ленты в 
необходимых местах. (показываешь надрезанные образцы) 
Изменяя количество и длину не надрезанных участков легко 
достичь оптимального соотношения между прочностью этих участков 
на разрыв и эпюрой растягивающих напряжений  в поперечном 
сечении надрезанной ленты, при ее натяжении в процессе 
профилирования.  
Замеряли силу надрезки неспрофилированной заготовки, в 
зависимости от глубины внедрения и формы  режущих кромок ножей. 
(графики усилий) 
После чего надрезанные заготовки подвергали цикличному 
нагружению (гибочный штамп) и проверяли остаточную прочность 
надрезанных образцов на разрыв. 
После чего исходя из полученных данных, зная что сила 
натяжения между клетями в стане составляет 0.6кН, проведя анализ 
пришли к выводу, что наиболее подходящий надрез на глубину 1,2 и 
0,9мм. (графики разрыва) 
